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@ Proc6d6 et dispositif pour r6aliser des pieces de r^volu- 
ion en bois multiphs constitu6 de couches successives de bois 
.ni ""^'"«"t ^ d6grossir la pi6ce 10 main 

.enue sur un tour au moyen dune fraise 1 anim^e de rotation 
de sens ,dent.que au sens de rotation de ladite pi^ce 10 
durant son d^placement le long de cene derni^re puis ° 
io« H 'o'-^e «J6s.r6e ao moyen dun outil fixe 11 de f'nition 
lofs de son dfeplacement le long de ladite pi6ce 10 la fra^I^ 
et out.1 f,xe 11 6,ant maintenus par les v6Hns 3 12 mSli 

guidage 6 14 au moyen des v6rins 7, 15. la position de la 
ra.se 1 et de loutii fixe 11 6,ant obtenue par des Sur, 8 
1 6 en appui sur des formes 9. 1 7. Paipeurs 8, 
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La pr^sente invention, concerne un proc^d^ et un dispositif pour 
r^aliser des pieces de revolution en bois multiplis constitu^ de couches 
successives de bois collies, entrecrois^es. 

On connaii la realisation de pifeces de revolution au moyen de 
5 tours consisiant k mettre en rotation la pifece k usiner autour de son axe 
de revolution alors que se deplace longitudinalement I'outil coupam effec- 
tuant i'arrachement des copeaux, ce procede est applicable pour I'usinage 
des pifeces en bois massif lorsque I'outil coupam se deplace selon lessens 
longitudinal des fibres, par contre il est pratiquement impossible de realiser ' 
10 des pieces de revolution lorsque I'outil coupant se deplace selon le sens 
transversal des fibres car il provoque Peclatement du bois,, il en est de 
meme lorsque I 'on- desire realiser des pifeces de revolution en bois multiplis 
compte lenu de Talternance de bois de fil et de bout. 

Le procede e: dispositif, objets de I'invention sont caracterises 
15 en ce qu'ils consistent a engendrer la rotation de la pifece a usiner selon 
un meme sens que le sens de rotation d>ne fraise lors de son 

deplacement selon un sens parallele k ladite pifece servant k degrossir cette 
dernifere, la forme defimtive etant obienue au moyen d'un outil fixe mobile 
selon un sens parallele k ladite pifece. 

D'autres caracteristiques et avaniages de I'invention ressortiront 
plus clairement de la description qui va suivre faite en regard des dessins 
schematiques joints donnes a titre d'exemple non iimitatif, ou : 

- la figure 1 est une vue de dessus du dispositif d 'usinage. 

- la figure 2. une vue de face a 1 'aplomb de la fraise de 
25 degrossissage, 

- la figure 3, une vue de face a I'aplomb de I'outil fixe de 

finition. 

Tel que represente figures 1 et 2, le dispositif objet de I'inven- 
tion comporte un tour en I'occurrence vertical non represeme sur lequel la 

30 p.fece 10 a usiner est maintenue entre la poupee motrice et la poupee 
mob.le. parallelemen, une fraise 1 rotative et son moteur 2 d'ent rafnement 
sont maintenus par un verin 3 pneumatique ou hydraulique, le fut 4 de ce 
dernier est immobilise sur un chariot mobile 5 coulissant sur un rail guide 
6, le deplacement vertical de la fraise 1 et moteur 2 etant db'tenu par un 

35 verm vertical 7 pneumatique ou hydraulique, la fraise 1 et moteur 2 sont 
■ mmobilises par rapport au verin 3 de manifere inclinee et ce afin d'eviter 
le comae, du moteur 2 avec la pifece k usiner lors d'un usinage en creux 
duram le travail de la fraise 2 engendran, le degrossissage de la forme k 
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obtehir ladiie fraise durant sa remont^e provoqu^e par le v^rin 7 est mise 
en position par le v^rin S command^ par un palpeur 8 en appui sur la 
forme 9, durant le d^grossissage de la pifece 10 cette dernifere est entraf- 
n6e selon une rotation de meme sens que celui de la fraise 1 et ce afin 

5 d'augmenter la vitesse de coupe. 

Selon la figure 3, lorsque la pifece 10 est d^grossie, I'outil fixe 
11 raccord^ au v^rin 12 pneumatique ou hydraulique solidaire du c-hariot 
mobile 13 coulissam sur le guide 14 prend contact avec la piece 10 anim^e 
de rotation au moyen du v^rin 12 command:- par le palpeur 16 en appui sur 

10 la forme 17, le deplacemeni vertical de I'outil ^tani obtenu par le v^rin 15 
pneumatique ou hydraulique. 

11 va de soi que d'autres conceptions connues, pour provoquer les 
diff^rents d^placemems de la fraise 1 et outil 11 peuvent etre utilisdes 
sans pour cela sortir du cadre de 1 'invention. 
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REVENDICATIONS 

1") Proc^d^ d'usinage pour la realisation de pifeces de f^voluiion en bois 
multiplis caract^ris^ en ce qu'il consiste h d^grossir la pifece (10) de bois 
multiplis mainienue sur un tour au moyen d'une fraise (l) anim^e d'une 
rotation de sens ideniique au sens de rotation de ladite pifece (10) durant 
5 son d^placemeni le long de cette dernifere puis k obienir la forme d^sirde 
au moyen d'un outil- fixe (11) de finition lors de son d^placement le Jong 
de la pifece (10). 

2°) Dispositif d'usinage selon le proc^d^ d'usinage de la revendication 1 
caract^ris^ en ce qu'il comporie un tour sur lequel est maintenue la pifece 

10 (10) k usiner, une fraise rotative (l) plac^e parallfelement maintenue par un 
verin (3) immobilise sur un chariot mobile (5) coulissant sur un rail de 
guidage (6) dont le d^placement est engendr^ par un v^rin (7), un outil 
fixe (11) parallele a la piece a usiner raccorde k un v^rin (12) solidaire 
d'un chariot mobile (13) coulissam sur un rail de guidage (14) dont le de- 

15 placement vertical est engendr^ par un v^rin (15). 

3") Dispositif d'usinage selon la revendication 2 caract^rise en ce que la 
fraise (l) est maintenue inclin^e par rapport k la pifece (10) k usiner afin 
d'^viter le contact du moteur avec la piece (10) lors d'usinage en creux. 
4°) Dispositif d'usinage selon la revendication 2 caract^rise en ce que la 

20 position de la fraise (l) et de I'outil fixe (11) durant I'usinage de la piece 
(10) est obtenue par des palpeurs (8, 16) en appui sur une forme (9) de 
degrossissage et (l7) de finition durant le deplacement des chariots (5, 13) 
faisant agir les verins (3, 12). 

5°) Dispositif d'usinage selon la revendication 2 caracterise en ce que la 
25 rotation de la fraise (1) selon un sens identique au sens de rotation de la 
pi^ce (10) engendre 1 'augmentation de la vitesse de coupe. 



